Variación de título, por texturación, en los hilos de poliamida y poliéster. by López-Amo Marín, Federico & Naik Kardile, Arun
TRABAJOS DE INVESTIGACION 
Variación de título, por texturación, 
en los hilos de poliamida y poliéster 
F. López-Amo (Dr.,l. l . )  
A. Naik (Dr. I l.) 
RESUMEN 
Normalmente es costumbre en la industria de texturación que el t i tulo real 
de un hilo texturado venga dado por el título original, y por tanto, las posibles 
variaciones que por la texturación se produzcan, pasan inadvertidas. En este 
trabajo se estudia la influencia de las condiciones de texturación sobre el título 
resultante del hilo y sobre ia frecuencia del rizado introducido. Los hilos estu- 
diados son: 
- Poliamida 66 tipo ~~Stretcli.. 
- Poliéster «set. texturado por el sistema convencional de falsa torsión o 
edecrepado~. 
- Poliéster texturado por el sistema de estiraje-texturación [~Draw-texturingl,. 
SUMMARY 1 
It is a commun practice among thrawsters that the real count of a textured 
yarn is expresed in terms of the parent yarns, and hence the possible variations 
introduced during texturing process are overseen. In this paper the influence of 
texturing variables on the resultant count and the crimp frequency introduced in 
the milament is studied. Three types of yarns were selected. 
- Polyamide 66 [(stretch.. 
- Polyester textured by conventional false twist  texturing process. 
- Polyester textured by Draw texturing process. 
RESUME 1 
Normalment dans I'industrie de texturation i l  est habituel que le t i tre réel d'un 
fil texturé soit indiqué par le t i tre originel, et, par conséquent, les possibles 
variations produites par la texturation, passent inapercues. Dans ce travail on 
étudie I'influence des conditions de texturation sur le t i tre résultant du fil, ainsi 
que sur le taux de frisure introduir Les f i ls étudiés sont: 
-- Polyamide 66 du type .stretch». 
- Polyester «set. texturé par le systeme conventionnel de fausse torsion 
ou edécrepage-. 
- Polyester texturé par le systeme d'étirage-texturation «draw-texturingn. 
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el módulo de rizado es la relación entre la longitud de la fibra rectificada y la 
proyección de la fibra rizada. 
I 1 
- Módulo de rizado: R = --  
h 1 - C  
RESULTADOS Y DISCUSIONES 
Los resultados obtenidos están indicados en las Tablas 1, II y III. 
La Tabla I resume los resultados de los hilos de poliamida. 
Con respecto al t í tulo del hilo, se observa que las variables de texturación 
no influyen sobre el t í tulo resultante. Sin embargo, el aumento en el t í tulo del 
hi lo texturado con respecto al t í tulo original del hilo es del orden de 20 %. El 
coeficiente de variación oscila entre 2'5 y 3'5 %. 
La temperatura del horno influye notablemente sobre el módulo del rizado y 
la contracción por rizado, aumentando con el aumento de la temperatura. 
La torsión introducida parece ser que no influye sobre el módulo del rizado 
y la contracción por rizado. 
La sobre-alimentación influye en el módulo del rizado y en la contracción por 
rizado. A l  aumentar la sobre-alimentación, aumentan estos valores. 
La Tabla II resume los resultados de los hilos de poliéster texturados por el 
sistema convencional de falsa torsión. Con respecto al t í tulo del hilo, observamos 
que no hay influencia de la temperatura del primer horno. Sin embargo, compa- 
rando con el t í tulo original del hilo, hay un aumento del orden de 10 a 11 %, en 
el  t í tulo resultante, debido al proceso de texturación. 
La temperatura del segundo horno, responsable en la fijación del hilo, influye 
cláramente sobre el t í tulo resultante. Cuanto más elevada es esta temperatura, 
e l  hi lo se f i ja más, es decir, cuanto menor es la diferencia entre las temperaturas 
del y 2.0 horno, la influencia es más acusada. 
Con respecto a la influencia de la torsión introducida sobre el t í tulo resultante, 
parece que esta variable no influye significativamente, ya que el t í tulo permanece 
casi constante. 
Una de las variables que influyen sobre el título resultante es la sobre-alimen- 
tación. Cuando la sobre-alimentación és negativa, el hilo es alimentado bajo 
tensión y cuando es positiva se alimenta en exceso. Con la alimentación ~ n e g a -  
t i v a ~ ,  el aumento en e Itítulo resultante es mínimo. La alimentación  positiva^, 
gradualmente incrementa el t í tulo resultante. Este título resultante presenta un 
coeficiente de variación entre 2'2 y 3'6 %. 
El hilo de poliéster fijado da un valor de retracción del rizado del orden de 
15 a 20 (21, utilizando el procedimiento [[Tube Test. (3). Esto se puede explicar 
a través del módulo de rizado y la contracción por rizado. Estos valores indicados 
en la Tabla II reflejan la poca tendencia del hilo a contraerse. Prácticamente, no 
hay ninguna influencia de la temperatura del 1."' horno y la torsión introducida 
sobre estos valores. Unicamente la temperatura del 2.0 horno influye en el  
módulo de rizado y la contracción por rizado. A l  aumentar esta temperatura, 
estos valores disminuyen; es decir, cuando el hilo es fijado a una temperatura 
no elevada, la contracción es mayor, y cuando el hilo es fijado a una temperatura 
elevada, la contracción es menor y el  hilo tiene poca elasticidad. 
En la Tabla III se aprecian los valores de los hilos de poliéster texturados por 
el sistema de estiraje-texturación. Aquí también observamos la misma tendencia 
con respecto a la influencia de la temperatura del l.er horno, como en el caso de 
los hilos texturados por el sistema convencional de falsa ,torsión. No hay influen- 
cia de esta variable sobre el título resultante del hilo. 
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TABLA I 
Poliamida 6 6, texturada tipo astretchn 
Muestra Variable de Titulo del Titulo C.V. Módulo Contracción 
texturación filamento del hilo O/O de rizado de rizado O/O 
dtex dtex 
Temperatura del 6 '5 221 3'23 6'36 
horno 160" C 
1.2 Temperatura del 6 '5 221 2'37 5'12 87'77 
horno 1 65c C 
1.3 Temperatura del 6'52 221'7 2'68 8'42 88'1 3 
horno 170" C 
1.4 Temperatura del 6'5 22 1 3'48 9'35 89'34 
horno 1750 C 
1.5 Temperatura del 6'5 221 3'52 11'22 9 1 '09 
horno 180" C 
- 
1.6 Temperatura del 6'52 221 '7 3'34 10'55 90'5 
horno 185" C 
1.7 Torsión 2800 vpm 6'5 221 3'45 11'07 90'97 
1.8 Torsión 2900 vpm 6'5 221 2'48 9'83 89'83 
1.9 Torsión 3000 vpm 6'5 221 2'51 10'70 90'65 
1.10 Torsión 3200 vpm 6'65 226 2'71 9'43 89'40 
1.1 1 Torsión 3400 vpm 6'6 224'4 2'43 10'78 90'72 
----- 
1.12 Sobre-alimentación 6'5 22 1 2'58 8 87'50 
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TABLA I I  
Poliéster texturado por el sistema convencional de falsa torsión 
Muestra Variable de Titulo del Titulo Aumento C.V. Módulo Contracción 
texturación filamento del en t i tulo O10 de de rizado 
dtex hilo O10 rizado O10 
2.1 Temp. 1." 6'22 186'6 11'74 3'43 1'05 4'99 
horno: 200" C 
2.2 Temp. 1." 6'20 186 11'38 3'22 1 ,O6 5'72 
horno: 210°C 
2.3 Temp. 1." 6'18 185'4 11'02 2'73 1'06 5'94 
horno: 220" C 
2.4 Temp. 1." 6'1 5 184'5 10'48 3'36 1'04 3'95 
horno: 230" C 
2.5 Temp. 2." 6'1 5 184'5 10'48 2'70 1'08 7'43 
horno: 150°C 
2.6 Temp. 2." 6'22 186'6 11'74 2'74 1'07 6'72 
horno: 160" C 
2.7 Temp. 2." 6'30 189 13'17 3'49 1'06 5'66 
horno: 170" C 
2.8 Temp. 2." 6'35 190'5 14'07 2'18 1'03 3'20 
horno: 190" C 
2.9 Torsión 6'20 186 11 '38 3'68 1'04 3'95 
2.000 VPm 
2.10 Torsión 6'18 185'4 11'02 3'17 1'06 5'88 
2.100 VPm 
2.11 Torsión 6'1 7 185'1 10'84 3'22 1'06 5'63 
2.300 VPm 
2.12 Torsión 6'1 8 185'4 11'02 2'69 1'06 5'30 
2.400 VPm 
2.13 Sobre-alm. 5'85 175'5 5'09 3'14 1'04 3'88 
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TABLA III 
Poliéster texturado por el sistema de Estiraje-texturación 
Muestra Variable de Titulo del Titulo Aumento C.V. Módulo Contracción 
texturación filamento del en t i tulo % de  de rizado 
dtex hilo O/O rizado O/O 
- 
3.1 Temp. 1." 5'50 187 13'33 5'60 1'09 7'66 
horno: 200" C 
3.2 Temp. 1." 5'55 188'6 14'30 5'98 1'08 7'79 
horno: 210" C 
- 
3.3 Temp. 1 ." 5'45 185'3 12'30 6'57 1'09 7'82 
horno: 220" C 
3.4 Relación de 5'50 187 13'33 6'14 1'07 6'49 
estiraje: 1,676 
-- 
[19761. 
3.5 Relación de 5'40 183'6 11'27 6'08 1'09 9'07 
estiraje: 1,723 
3.6 Relación de 5'35 181'9 10'24 6'4 1'06 5'65 
estiraje: 1,800 
3.7 Velocidad 5'65 192'1 16'42 4'6 1 '08 7'00 
150 m/min.  
-- 
3.8 Velocidad 5'50 187 13'30 5'78 1'08 6'92 
175 m/min.  
3.9 Velocidad 5'36 182'2 10'42 6'97 1'11 9 '8 
200 m/min.  
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Como era de esperar, el aumento en la relación de estiraje, disminuye el  
título resultante del hilo. 
La velocidad Iíneal del hilo depende de la velocidad del husillo. Un aumento 
en la velocidad del husillo, aumentará la velocidad Iíneal, la cual influye sobre el 
t í tulo resultante del hilo, disminuyéndolo. 
Los valores del coeficiente de variación pueden considerarse constantes. Sin 
embargo, comparando estos valores con los de los hilos texturados por el sistema 
convencional, parece que el sistema de estiraje introduce más irregularidades en 
el  t í tulo del hilo. 
Los valores del módulo de rizado y la contracción por rizado, nos indican que 
al aumentar la relación de estiraje, estos valores aumentan. En la misma forma, el 
aumento en la velocidad Iíneal aumenta la contracción por rizado, aunque este 
aumento no es tan significativo. La temperatura del 1." horno tampoco influye 
sobre este parámetro. 
CONCLUSIONES 
Para los hilos de poliamida estudiados, las variables de texturación no influ- 
yen sobre el t í tulo resultante del Ciilo. Por este motivo, estos hilos tienen su 
aplicación en las prendas ligeras, especialmente medias. 
La temperatura del lyr horno y la sobre-alimentación influyen notablemente 
sobre el módulo de rizado y la contracción por rizado. Por esta característica, 
tienen su aplicación en las prendas elásticas. 
Para los hilos de poliéster texturados por el sistema convencional de falsa 
torsión, las variables que influyen sobre el t í tulo resultante, son la temperatura 
del 2 horno y la sobre-alimentación. Se puede conseguir un peso deseado del 
tejido dentro de los límites permitidos, alterando estas dos v~ r iab les  de textura- 
ción. 
La temperatura del 2.L1 horno también influye sobre el módulo de rizado y sobre 
la contracción por rizado. 
Las variables que influyen sobre el  t í tulo resultante del hi lo texturado por el 
sistema de [[estiraje-texturación- son: la relación de estiraje y la velocidad Iíneal 
del hilo. La relación de estiraje también influye sobre el módulo de rizado y la 
contracción por rizado. 
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